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Briefly summarized the invention is related to a wired metallic filter that has a high filtering 
efficiency, a high proportion of the pores and a wide net area of fused parts of thin, rust-proof 
steel wires, and said metallic filter can be produced by pressing or squeezing the angles of 
said wires together, which are formed around a system that consists of a plurality of thin, rust- 
proof steel wires with a polygonal cross-section. The production method of said filter, in 
which only the fused or combined part that is produced by pressing or squeezing the angles of 
the steel wires together has a wide net area, and in which the metallic material of the fused or 
combined part is diffused, is primarily produced by simultaneously heating and pressing the 
system. 
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Patentanspruche 



1. Verstarktes Metallfilter, dadurch gekennzeichnet, 
ttaB es aus rostfreien, feinen Stahldrahten (1) hergestellt 1st, 
deren Querschnitt vieleckig 1st, wobei der verschmolzene Be- 
reich breit und auf die Stellen (P) beschrankt ist, die sich 
tatsachlich in Kontakt miteinander befinden, und wobei dieses 
Metallfilter ein groBes Porenverhaltnis hat. 

2 . Verstarktes Metallfilter nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dafi es aus angehauften bzw. Ubereinander ange- 
ordneten Schichten (2) eines regelmaBigen und/oder eines un- 
regelmaBigen bzw. statistischen Netzwerks (2a, 2b) von feinen, 
rostfreien Stahldrahten (l), deren Querschnitt vieleckig ist, 
hergestellt ist. 

3. Verstarktes Metallfilter nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dafl es aus einer {Combination von wenig- 
stens einer vernetzten Schicht (2a) und raindestens eines 
Netzwerks (2b) f einer Stahldrahte (1), deren Querschnitt viel- 
eckig ist, hergestellt ist. 

4. Verfahren zur Herstellung eines verstarkten Metall- 
f liters, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein System von im Querschnitt viel- 
eckigen, feinen, rostfreien Stahldrahten unter inerter Atmo- 
sphere oder Hochvakuum erhitzt wird, wahrend das gesamte Sy- 
stem gleichformig zusammengedriickt wird, um eine Verschmel- 
zung bzw. Vereinigung zwischen Drahten zu erzeugen, was sei- 
nerseits eine groBe Flache lokaler Verschmelzung bzw. Ver- 
einigung aufgrund von Me tall-Me tall-Diffusion ergibt, und daB 
das System dann zur Verfestigung abgekiihlt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch h, dadurch gekennzeichnet, 
daB das verstarkte Metallfilter, dessen Poren bzw. dessen 
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Porositat so gesteuert sind bzw. 1st, daQ sie sich gleich- 
formig iiber seine Oberflache bzw. seinen Querschnitt er- 
streckt, aufgrund einer geeigneten Ober- 

lappung'des Netzwerks aus rostfreien Stahldrahten mit einer 
Oder beiden Seiten einer vernetzten Masse aus feinen, rost- 
freien Stahldrahten hergestellt wird. 
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Verstarktes Metallf ilter und Verfahren zu dessen Herstellung 



Die Erfindung betrifft ein verstarktes Metallfil- 
ter und eln Verfahren zu dessen Herstellung, bei dem das 
Porenverhaltnis genau gesteuert wird. 

Ein Filtermaterial, das durch Koraprimieren und 
nachfolgendes Sintern eines gewebeartigen Systems von vielen 
feinen Metalldrahten oder durch Sintern eines Metallpulvers 
erhalten wird, ist allgemein bekannt. Insbesondere wurde das 
Filtermaterial, das man durch Komprimieren des gewebearti- 
gen Systems von feinen Metalldrahten erhalt, in weitem Urn- 
fang angewandt, und zwar deswegen, well es im Vergleich 
mit einem Filtermaterial, das von einem Metallpulver erhal- 
ten wird, ein grofles Porenverhaltnis und grofie Festigkeit hat. 

Unabhangig von einem erhohten Bedarf an solchem 
Filtermaterial, hat es sich herausgestellt , da6 es wiinschens- 
wert ist, das vorerwahnte, gesinterte Filtermaterial in meh- 
reren Hinsichten zu verbessern, die nachfolgend erlautert 
sind. 
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(1) Durch die Komprimierung sollte eine hohe Filterlei- 
stungsfahigkeit und ein geniigend grofles Porenverhaltnis auf- 
rechterhalten werden. Im allgemeinen ist die Filterleistungs- 
fahigkeit umgekehrt proportional zum Porenverhaltnis, und 
zwar aufgrund des Herstellungsverfahrens. Ein Filtermaterial, 
das diese beiden Erfordernisse erfiillt, konnte mittels kon- 
ventioneller Verfahren nicht hergestellt werden. 

(2) Die Verschmelzungs- bzw. Vereinigungsf estigkeit im 
gesinterten Teil mufl in betrachtlichem Umfang aufrechterhal- 
ten werden. Ein Filter unterliegt oft einer Abblatterung im 
gesinterten Teil, wodurch das Porenverhaltnis und die Filter- 
leistungsfahigkeit herabgesetzt werden. Da dieses fur viele 
Zwecke nicht wiinschenswert ist, ist eine hohe Festigkeit im 
gesinterten Teil erforderlich. Jedoch laBt sich im Unter- 
schied zu Filtern, die aus Metallpulver hergestellt sind, 
eine geniigende Verschmelzung zwischen den Drahten nicht unab- 
h&ngig von der Ausrichtung und der Kompression jedes der 
Drahte in dem Filter aus feinen Metalldrahten erzielen. 

(3) Die Leichtigkeit, mit der das Porenverhaltnis des 
Produktes gesteuert werden kann: Geraafi den konventionellen 
Verfahren wird das Porenverhaltnis eines Filters durch den 
Kompressionsgrad gesteuert. Aber das Porenverhaltnis wird 
durch den angewandten Kompressionsgrad nicht geniigend ver- 
andert. Inf olgedessen ist das Porenverhaltnis der kommerziel- 
len Produkte, die insoweit erhaltlich sind, nicht geniigend 
genau gesteuert. Die Steuerung des Porenverhaltnisses ist 
notwendig, damit die Leistungsfahigkeit einer verhaltnis- 
maQig genauen Filtereinrichtung berechnet werden kann. 

(4) Die Erzielung von Produkten durch ein einf aches 
Verfahren: Die konventionellen Verfahren zum Herstellen ei- 
nes solchen Filters beinhalten eine wiederholte Kompression 
nach dem Ausgliihen bzw. Entharten, und das ist das Verfahren, 
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das dazu benutzt worden ist, das Porenverhaltnis und die Fil- 
terleistungsfahigkeit des Produktes zu steuern. Jedoch ist, 
wenn die Kompression und das Ausgliihen nicht gleichzeitig 
durchgefiihrt werden, wie das in diesem Fall geschieht, nicht 
nur der Warmewirkungsgrad niedrig, sondern die Diffusion von 
Metall in den geschmolzenen Teil wird durch unzulangliche 
Warmeiibertragung und wiederholte Erhitzung und Kompression ver- 
hindert, wodurch gelegentlich das Entstehen eines hetero- 
genen Teils bewirkt wird, der sich von massiven Schmelzteilen 
im System ergibt. 

(5) Steuerung der freien Teilchen, die sich aus wiederhol- 

ter Erhitzung und Kompression ergeben. 

Die vorliegende Erfindung gibt eine Losung der oben- 
genannten Probleme und betrifft das Herstellen von Filterma- 
terial, das durch gleichzeitige Kompression und Sinterung 
einer Masse feiner MetalldrShte erhalten wird. Wesentliche 
Vorteile, die mit der vorliegenden Erfindung erzielt werden, 
sind namlich folgende. 

(1) Herstellung eines verstarkten Metallf liters , 
das ein groOes Porenverhaltnis hat, und zwar unter Verwendung 
von feinen Metalldrahten, 

(2) Herstellung eines Filtermaterials mit einem 
groflen Porenverhaltnis und hoher Filterungsleistungsfahigkeit. 

(3) Herstellung eines homogenen Filtermaterials gu- 
ter Qualitat. 

(4) Entwicklung eines Verfahrens, mit dem das Poren- 
verhaltnis des Filtermaterials genau gesteuert werden kann. 
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(5) Entwicklung eines einfachen Verfahrens zum 
Herstellen von Filtermaterialien. 

(6) Entwicklung eines Verfahrens zur Herstellung 
von Filtermaterialien mit hoher Warmeleistungsfahigkeit bzw. 
-ausnutzung und einer guten Qualitat. 

Gemafl der vorliegenden Erfindung wird ein verstark- 
tes Metallf liter zur Verfugung gestellt, bei dem das Poren- 
verhaltnis genau gesteuert ist. Ein solches Metallfilter, 
dessen Poren durch eine Metall-Metall-Diffusion zwischen den 
Verschmelzungsebenen, die eine gentigend groBe Flache inner- 
halb des Kontaktbereichs zwischen den Kanten feiner Hetall- 
drahte haben, aufgebaut sind, wird aus einera Gewebe bzw. 
Netz (einera Netzwerk) von feinen rostfreien Stahldrahten, 
deren Querschnitt polygonal bzw. vieleckig ist, hergestellt. 

Die Verstarkung des Filters und die Steuerung des 
Porenverhaltnisses werden dadurch erzielt, daS man ein fei- 
nes Metalldrahtnetzwerk gleichzeitig komprimiert und erhitzt. 
Gleichzeitiges Komprimieren und Erhitzen ergibt eine wirk- 
sarae Metall-Metall-Verschraelzung langs der Kanten der im 
Querschnitt rechteckigen bzw. vieleckigen, feinen Metall- 
drahte liber einen weiten Bereich des Metalldrahtnetzwerks . 
Es legt weiterhin die Porenradien so fest, daS sie allein 
eine Funktion des Druckes slnd. 

Ein hervorragendes Merkmal des erfindungsgemaflen 
Hers tellungs verfahrens ist der Prozefl der gleichzeitigen 
Kompression und Erhitzung, ohne dafi diese Prozesse ab- 
wechselnd wiederholt werden. Diese neue Technik schaltet ein 
UberschUssiges Verschmelzen der Poren, die in dem Metall- 
drahtnetzwerk ausgebildet sind, aus, und sie vermindert die 
Ausbildung freier Teilchen, die aus einem Biegen Oder einem 
Bruch der Drahte herriihren. Weiterhin wird, obwohl die Ver- 
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fahrensweise einfach ist, eine geniigende Metall-Metall- 
Verschmelzung erzielt. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand einiger, in 
den Fig. 1 bis 9 der Zeichnung im Prinzip dargestellter, be- 
sonders bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert; es 
zeigen: 

Fig. 1 eine auseinandergezogene Darstellung feiner, 
rostfreier Stahldrahte , wie sie Anwendung finden; 

Fig.2A die gewebe- bzw. netzartige Masse von rost- 
freien Stahldrahten ; 

Fig.2B ein Netzwerk von rostfreien Stahldrahten; 

Fig. 3 das Filtermaterial, das man durch Erhitzen 
und Komprimieren der in Fig. 2 gezeigten Massen erhalt; 

Fig. 4 einen teilweisen Querschnitt durch das Fil- 
termaterial, das man durch Erhitzen und Komprimieren der 
Masse erhalt, welche durch Ansaramlung des in Fig. 2B ge- 
zeigten Netzwerks erzielt wird; 

Fig. 5 einen teilweisen Querschnitt des Filterma- 
terials, welches man durch Erhitzen und Komprimieren der 
baumwollartigen Masse des Netzwerks erhalt; 

Fig.6A eine teilweise auseinandergezogene Ansicht 
des kombinierten Systems von Gewebe und Netzwerk; 

Fig.6B eine teilweise auseinandergezogene Ansicht 
der Oberflache des Filtermaterials , das aus dem in Fig. 6a 
gezeigten Material hergestellt ist; 

Fig.7A eine auseinandergezogene Ansicht des Gewebes; 

Fig.7B eine teilweise auseinandergezogene Ansicht 
des Filterstof f s , den man durch Komprimieren und Erhitzen des 
Materials gemafl Fig. 7A aufgrund des Verfahrens der Fig. 3 
bzw. 9 erhalten hat; 

Fig. 8 eine weitere, auseinandergezogene Ansicht 
der Fig.7B; und 

Fig. 9 eine schematische Darstellung des Ofens zur 
Ausfiihrung des erf indungsgemaflen Verfahrens. 



8098^5/041 3 



2720278 

- tr- 
ip 

Die Gewebe- bzw. Gesplnst- bzw. Strangmasse (Fig.2A), 
die nachstehend abgekiirzt als "vemetzte Masse" bezeichnet 
wird, und die angehauften bzw. Ubereinandergelegten Schichten 
des Netz- bzw. Maschenwerks , Geflechts, Netzes, Gewebes oder 
dergl. (Fig. 4), das nachstehend abgeklirzt als "Netzwerk" be- 
zeichnet wird, sind aus den im Querschnitt polygonalen, feinen, 
rostfreien Stahldrahten 1 hergestellt, wie sie z.B. in Fig. 1 
gezeigt sind. Das verstarkte Metallf liter , das ein grofles Po- 
renverhaltnis hat, wird. durch eine Metall-zu-Metall-Verschmel- 
zung zwischen den Kanten 3 der feinen Metalldrahte, die sich 
tatsachlich in Kontakt miteinander befinden, erhalten. Grund- 
satzlichkeiten, urn das zu erzielen, sind in der Zeichnung dar- 
gestellt, insbesondere die Drahte 1. Das Material 2, das von 
feinen, rostfreien Stahldrahten 1 gebildet ist, wird unter 
nichtoxydierender (inerter) Atraosphare Oder unter einem Hoch- 
vakuum in dera System 4 erhitzt. Wahrend das Material 2 erhitzt 
wird, wird die ganze Masse gleichmafiig komprimiert. Dieses 
Verfahren garantiert die Bildung eines groBen Bereichs von 
Metall-zu-Metall-Verschmelzungen zwischen den Kanten 3 der 
feinen Drahte, die sich jeweils tatsachlich in Kontakt mit- 
einander befinden, wie durch die Kontaktpunkte P angedeutet 
ist. Das ganze Material wird beim Kuhlen verfestigt, so dafi 
man eine angemessene Metalldiffusion zwischen den Metall- 
drahten in den Ebenen an den aktuellen Kontaktstellen erhSlt. 
Weiterhin kann dieses grundsatzliche Behandlungsverf ahren 
in (fer Weise angewandt werden, dafi man die Netzmasse 2a und 
das Netzwerk 2b kombiniert, gefolgt von einer gleichmafligen 
Kompression, wahrend der Hitze unter inerter Atmosphare an- 
gewandt wird. In ahnlicher bzw. gleichartiger Weise werden 
die Kanten 3 der feinen Drahte 1 , die sich an den aktuellen 
Kontaktstellen P befinden, miteinander verschmolzen, so dafl 
sich ein groBer Verschraelzungsbereich wie auch eine glelchfbr- 
mige Kontraktion des Netzwerks 2b ergibt. Das System, in wel- 
chem eine Metall-zu-Metall-Verschmelzung an den aktuellen 
Kontaktstellen P der feinen Drahte stattfindet, wird dann ge- 
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kiihlt, so dafl das verstarkte Metallfiltermaterial geliefert 
wird, dessen Poren gleichmaflig uber seine Oberflache ver- 
teilt sind. 

Die Fig. 1 veranschaulicht eine auseinandergezogene 
Darstellung der feinen, rostfreien Stahldrahte, deren Quer- 
schnitt polygonal 1st und die fiir die Herstellung des ver- 
starkten Metallf ilters angewandt werden. Diese rostfreien 
Stahldrahte sind so fein, dafl sie als "Fasern" bezeichnet 
werden konnten. Beispielsweise sind Stahldrahte mit h bis 30 
Durchmesser am meisten geeignet. Ihr Querschnitt ist poly- 
gonal, wie z. B. ein Sechseck, FUnfeck oder ein unregelmafliges 
konvexes Vieleck. Infolgedessen sind Kanten 3 langs dieser 
Drahte vorhanden. Es sei darauf hingewiesen, dafl ein solcher 
polygonaler Querschnitt auch nach einwarts verlaufende Kanten 
haben kann, wie bei dem rechten Draht der Fig. 1 ersichtlich 
ist. 

Viele feine, rostfreie Stahldrahte dieser Form 
(Polygonalform) werden gesammelt, so dafl sich eine Masse er- 
gibt, wie sie in Fig. 2 gezeigt ist. Fig. 2A zeigt ein unre- 
gelmafliges, netzartiges System 2a dieser feienen Drahte (eine 
unregelmSflig bzw. statistisch vernetzte Masse) , wahrend 
Fig. 2B ein feines, regelmafliges Net zwerksys terns 2b (z.B.ein 
gewebtes Netz) zeigt, das aus diesen feinen Drahten herge- 
stellt ist. Bei der Erlauterung der vorliegenden Erfindung 
werden infolgedessen unter dem System 2 die beiden Systeme 
2a und 2b verstanden. Jedoch ist eine einzige Schicht des 
Systems 2b nicht in dieser Klassifikation enthalten. 

Diese Systeme 2 werden in den speziellen Of en 5 ein- 
gefiigt, der in Fig. 9 gezeigt ist, und sie werden dann einer 
thermischen Kompression ausgesetzt. Der Ofen 5 wird mit einem 
Inertgas, wie z.B. Argon, vor dem Erhitzen gefullt, und das 
System 4, in welchem das System 2 angeordnet wird, wird wenig- 
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stens entgast oder mit Inertgas gereinigt. In dieser Figur 
ist mit 7 eine Erhitzungseinrichtung bezeichnet, mittels wel- 
cher die Ofentemperatur in dem Of en 5 auf 900°C gehalten wird. 
Das System 2 wird in das Ofenbett 5a eingefiigt bzw. auf dieses 
Ofenbett gelegt und dann mit einem flachen Gewicht 5b kom- 
primiert. 

Als Ofenbett 5a werden Porzellan, Keramik Oder Me- 
talle, die einen hoheren Schmelzpunkt als rostfreier Stahl 
haben, verwendet. Das gleiche Material wird fur das Gewicht 
5b benutzt. Ein charakteristisches Merkmal der voriiegenden 
Erfindung kann darin gesehen werden, daB Hitze und Kompression 
gleichzeitig (synchron) im gleichen Of en angewandt werden. Zu 
diesem Zweck ist sowohl die Zeitdauer als auch das Niveau bzw. 
die Starke der Kompression praktisch wichtig, und sie werden 
ihrerseits gemafl den physikalischen Eigenschaf ten des Systems 
2, das Objekt des Verfahrens ist, bestimmt. 

Als ein Beispiel eines der Erfindung zugrundeliegen- 
den Experiments sei angegeben, daB z.B. 20 kg/ra 2 als Druck 
des Gewichts 5b angemessen sind, venn die vernetzte Masse 
aus f einen, rostfreien Stahldrahten hergestellt ist, deren 
scheinbares Vo lumen etwa 5-^20 mm x 1000 mm x 1000 mm 
(Porenverhaltnis 99%) ist. 

Bei der Anwendung dieses Druckes wird das Volumen 
der vernetzten Masse auf etwa 30% ihres Anf angs volumen s in 
der Richtung ihrer Dicke herabgesetzt, und das Porenverhalt- 
nis wird auch auf 70% herabgesetzt. Eine weitere Kompression 
mit 30 kg/m 2 , die auf das gleiche Material ausgeubt wird, 
fuhrte zu einer Herabsetzung seines Volumens und des Poren- 
verhaltnisses auf etwa 75% bzw. 61%. Diese experimentellen 
Ergebnlsse zeigen, daB das Porenverhaltnis durch den auf das 
System 2 angewandten Druck wesentlich verandert wird. Die 
vorliegende Erfindung zeigt daher, daB das Porenverhaltnis 
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in ho hem MaBe leicht gesteuert werden kann, und zwar allein 
als Funktion des Drucks, der auf das System 2 angewandt wird. 
Das liegt daran, well bei der vorliegenden Erfindung gleich- 
zeitig eine Erhitzung und eine Kompression auf das System 2 
angewandt werden, und zwar arista tt des konventionellen Verfah- 
rens, bei dem eine Erhitzung und Kompression abwechselnd und 
wiederholt angewandt werden; ein weiterer Grund besteht darin, 
daB der Querschnitt des Ausgangsmaterials, das bei der vorlie- 
genden Erfindung benutzt wird, eine polygonale Form hat, so 
daB sich eine Flexibilitat der Kanten 3 bei der Kompression 
zeigt . 

Die Zeitdauer der therraischen Kompression ist aus- 
reichend, wenn eine Metall-zu-Metall-Verschraelzung in ange- 
messener Weise zwischen den Drahten, die sich akutell in Kon- 
takt befinden, stattfindet. 

Nach einem anderen experimentellen Beispiel aufgrund 
des Proben-Verarbeitungs- bzw. -Herstellungsverf ahrens gemafi 
der Erfindung werden angehaufte Schichten des Netzwerks 2b, 
das von rostfreiem Stahldraht 1 (8^,u Durchmesser) gebildet ist, 
welcher den gleichen Querschnitt wie der vorher erlauterte 
Stahldraht hat, verwendet. In diesem Falle ist das Kompresslons- 
verhaltnis meistens 10%, jedoch wird das Porenverhaltnis von 
80% auf 68% vermindert. Auch aus diesem Beispiel laSt sich 
erkennen, daB das Porenverhaltnis eine Funktion des Druckes ist. 

Das System 2 aus angehauften Schichten des Netz- 
werks 2b weist den Vorteil auf, daB die Steuerung des Poren- 
verhaltnisses in einem hohen Mafle erzielt werden kann, da die 
Maschenweite des Netzwerks 2b vor der Kompression festgelegt 
werden kann. 

Das System 2 wird mittels der thermischen Kompression 
im Of en 5 in das Filtermaterial, wie es in den Fig. 3 bis 5 ge- 
zeigt ist, umgewandelt. 
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Das in Fig. 3 gezeigte Filtermaterial wird durch 
thermische Kompression der vernetzten Masse (2a in Fig. 2A) 
von rostfreien Stahldrahten erhalten. Das in Fig. 4 darge- 
stellte Filtermaterial wird durch thermische Kompression von 
angehauften bzw. iibereinandergelegten Schichten des Netzwerks 
2b, das in Fig. 2B veranschaulicht ist, erzielt. SchlieBlich 
zeigt die Fig. 5 ein Filtermaterial, das man durch Kompression 
eines aus den Komponenten 2a und 2b kombinierten Systems 2 
erhalt. 

Die Fig. 7 A zeigt in auseinandergezogener Darstellung 
den Stoff bzw. die vernetzte Masse von 2a. Geraafl dieser Figur 
ist z.B. eine grofle Pore 6 in den feinen Drahten 1 vor der 
thermischen Kompression ausgebildet. Eine grofle Flache P be- 
f indet sich in Kontakt mit der Kante 3 des Drahts 1 , und die 
Flache, die von den umgebenden Ebenen des Drahts 1 eingenom- 
men wird, ist klein. 

Bei der thermischen Kompression eines solchen Sy- 
stems mittels des oben erlauterten Verfahrens wird der feine 
Draht 1 , der sich in aktuellem Kontakt mit der Kante 3 bef in- 
det, gequetscht, so dafl sich eine Metall-zu-Metall-Verschmel- 
zung an der Kontaktstelle P erglbt, wie aus Fig. 7B ersicht- 
llch ist. Obwohl eine Kontraktion der Pore 6 mittels dieses 
Verschmelzungsprozesses unvermeidbar ist, wird ein kompli- 
ziertes Labyrinth durch die Kante 3, die unverschmolzen 
innerhalb der Pore 6 geblieben ist, ausgebildet, wodurch eine 
ausreichende Filterungsleistungsfahigkeit des Produktes si- 
chergestellt wird. 

Die Kontraktion der Pore 6 ergibt sich hauptsachlich 
aus der Verschmelzung zwischen dem Draht 1 und der vorerwahn- 
ten Kante 3- 

Die Verschmelzung bzw. Vereinigung bei P, wo die 
Drahte in Kontakt miteinander sind, und die Ergebnisse der 
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Metall-zu-Metall-Diffusion an dieser Stelle sind ausfiihrlich 
in Fig. 8 veranschaulicht , wonach die Drahte 1a, 1b und 1c 
bei P in Kontakt sind, wo die Kant en 3a, 3b und 3c gequetscht 
sind, so daB sie eine grofle Verschmelzungs- bzw. Vereinigungs- 
flache bilden. 

Eine solche groBe Verschmelzungs- bzw. Vereinigungs- 
flache und die Me tall-Metall-Dif fusion bei P, wo die Kante 3 
und ein anderer Draht 1 in Kontakt miteinander sind, findet 
auch in dem System von angehauften bzw. Ubereinander angeord- 
neten Schichten statt, wie es in den Fig. h und 5 gezeigt 
ist. Insbesondere sind die Chancen der Verschmelzung im Fil- 
termaterial, das man durch thermische Kompression der ange- 
hauften bzw. ubereinander angeordneten Systeme des Netzwerks 
2b erhalt, geringer als bei dem Filter, das von der vernetzten 
Masse 2a hergestellt ist, aber die Verschmelzung auf der 
Kante 3 im Draht 1 und eine grofie Flache von Metall-Metall- 
Dif fusion erbringen einen ausreichenden Grad von Sinterung. 

Die Fig. 5 zeigt ein Filtermaterial , das durch ther- 
mische Kompression von ubereinander angeordneten Schichten 
von Netzmaterial 2a und Netzwerk 2b erhalten worden ist, und 
die Fig. 6A und 6B zeigen dieses Material vor bzw. nach der 
therraischen Kompression. Wie naralich die Fig. 6A zeigt, bil- 
den feine Drahte 1 einfach ein Netzwerk, z.B. ein Gewebe, das 
auf der Oberseite einer vernetzten Masse 2a angeordnet ist, 
und die Maschen des Netzes 2b sind relativ gro6, wogegen 
gemaO Fig. 6B, die den Zustand nach der thermischen Kom- 
pression zeigt, eine Verschmelzung der Drahte bis zu 
einem gewissen Grad stattgefunden hat, die zur Kontraktion 
der Maschen der Pore 6' beitragt. Wie erwartet, bildet 
der Bereich, in welchem die vernetzte Masse 2a und das Netz- 
werk 2b langs der Kanten 3 in Kontakt miteinander sind, Ver- 
schmelzungen, wie vorher bereits erlautert worden ist. Ein 
groBer Bereich von Metall-Metall-Diffusion findet dann an dieser 
Stelle statt, so daB sich ein Filter von guter Qualitat ergibt. 
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Kurz zusamraengefaSt betrifft die Erfindung ein 
verstarktes Me tallf liter, das eine hohe Filterwirksarakeit, 
ein grofles Porenyerhaltnis und eine weite Netzflache der 
verschmolzenen Telle von feinen, rostfreien Stahldrahten be- 
sitzt, und dieses Metallfilter kann dadurch hergestellt wer- 
den, daO man die Kanten dieser Drahte zusammendriickt bzw. 
-quetscht, die urn die Drahte in dem System herum ausgebildet 
sind, das seinerseits aus zahlreichen, im Querschnitt viel- 
eckigen, feinen, rostfreien Stahldrahten zusammengesetzt 
ist. Das Verfahren zum Herstellen dieser Filter, in welchem 
nur der verschmolzene bzw. vereinigte Teil, der sich aus dem 
Quetschen bzw. Zusammendrucken der Drahtkanten ergibt, eine 
grofle Netzflache besitzt und in dem das Metall in den ver- 
schmolzenen bzw. vereinigten Teil dif fundi ert wird, besteht 
ira wesentlichen aus gleichzeitigem Erhitzen und Zusammen- 
driicken des Systems. 
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FIG. 6A FIG. 6B 




FIG. 7 A FIG.7B 
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